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Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de' la proj3riete industHeHe 
Le Chef du b6partement des brevets 



Martina PLANCHE 
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IMOUflTBIEllC 

26 bis, rue de Saint Petersbo 
75800 Paris Cedex 08 
T6l6phone : 01 53 04 53 04 



REMISE DES PIECES 
DATE 

UEU 

N' D'ENREdSTREMENT 
NATIONAL ATTRIBUE PAR LINPI 

DATE DE DEPOT ATTRIBUEE 
PAR L'INPI 




lER BUREAU 

2 7 m. 2QW 



Vos references pour ce dossier 

(facuUatiP D399-B-9260FR 



BREVET D'INVENTION 

CERTIFICAT D'UTILITE 

Code de la propriety intellectuelle - Livre VI 

REQUCTE EN DfUVRANCE 1/2 

Cet imprim6 est ^ r^rnpljr (i$ibifr|if nt ^ I'encre noire 



N« 11354*01 



DB 540 W /260899 



I NOM ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MANDATAIRE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT EIRE ADRESSEE 



CABINET LAURENT & CHARRAS 

HOTEL DE VILLE 

CEDEX 



3 PLACE DE L 
B. P. N** 203 
42005 SAINT ETIENNE 
FRANCE 



Confirmation d'un dfepdt par telecople Fl N'* attribue par I1NPI a la t6l6copie 



Q NATURE DE LA DEMANDE 


Cochez I'une des 4 cases suivantes 


Demande de brevet 




-Demande de certificat d'uttlite 


□ 


Demande divisionnaire 

Demande de brevet initiale 
OU demande de certificat d'utiltte initiale 


□ 

N" Date \ 1 1 1 
N" Date \ 1 1 1 


Transformation d'une demande de 
brevet eu ropeen Demande de brevet initiale 


□ 

N" Date 1 / / 1 



I TURE DE L'INVENTiON (200 caracteres ou espaces maximum) 

PROCEDE DE FABRICATION DE PIECES MOULEES PUIS FORGEES COMPRENANT UN OU DEUX EVIDEMENTS 
ET INSTALLATION DE MISE EN OEUVRE. 



□ DECLARATION DE PRIORITE 
OU REQUETE DU BENEFICE DE 
LA DATE DE D^POT D'UNE 
DEMANDE ANT£RIEURE FRANpAISE 


Pays OU organisation 

Date 1 / / 1 • N« " 
Pays ou organisation 

Date 1 / / 1 N« 
Pays OU organisation 

Date 1 / / i N** 
rn S'il y a d'autres pnorites, cochez la case et utilisez Timprime cfSuite» 


Q DEMANDEUR 


1 1 SMI y a d'atitres demandeurs, cochez la case et utilisez rimprim^ «Suitei> 


Nom OU denomination sociale 


DI SERIO 


Prenoms 


Emile 


Forme juridique 




N° SIREN 


1 • 1 


Code APE-NAF 


1 1 


Adresse 


Rue 


630 Boulevard General Leclerc 


Code postal et ville 


69400 VILLEFRANCHE SUR SAONE 


Pays 


FRANCE 


Nationality 


FRANCAISE 


N° de telephone (facultatif) 




N'' de teiecopie (facultatif) 




Adresse electronlque (facultatif) 





I^PI 



MftTfOMAL »l 
LA PKOrMETE 
IMPVSfaiClLB 



REMISE DES PIECES 
DATE 

UEU 

N« DTNREGISTREMENT 
NATIONAL ATTRIBUE PAR L'INPI 




BREVET D'INVENTION 

CERTIFICAT D'UTILIT^ 

.REQUETEENDtUVRANCE 2/2 



i R6sefv6ail 



1^ BUREi^sU' 
T3nT7337— — 



DB540W/260899 



Vos references pour ce dossier : 

(faculUUiJ) 



D399-B-9260FR 



MANDATAIRE 



Nom 



PUPUIS 



Prenom 



Francois 



Cabinet ou Soci^te 



CABINET :LAURENT & GHARRAS 



N *'de'pouvoir permanent et/ou 
de lien contractuel 



92-1039" 



Adresse 



Rue 



3 PLACE DE L'HOTEL DE VILLE - B.P. N° 203 



Code postal et ville 



42005 



SAINT ETIENNE CEDEX 



N*" de telephone (facultatif) 



04.77.49.57.75, 



N° de telecopie (facultatif) 



04.77.41.50.02. 



Adresse electron ique (facultatif) 



INVENTEUR (S) 



Les inventeurs sent les demandeurs 



nnoui 

Q Non . iDans.ce cas foumir une designation dMiiveriteur(s) separee 



RAPPORT DE RECHERCHE 



Uniquement pour une demande de brevet (y compris division et transformation) 



Etablissement immediat 
ou etablissement diff^r^ 



□ 



Paiement echelonne de la redevance 



Paiement en trois versements, uniquement pour ies personnes pliysiques 

□Oui 
QNon 



REDUCTION bU TAUX 
DES REDEVANCES 



Uniquement pour les personnes physiques 

dlRequise pour la premiere fpis. pour cette invention (joindre un avis de mm-impositUm) 

diRequise anterieurement a ce depot (joindre une copie de la decision d'admission 
pour cette invetition ou inxiiquersa r^f^rence) : 



Si vous avez utilise i'imprime «Suite»^ 
indiquez te nombre de pages jointes 





EQ SIGNATURE DU DEMANDEUR 
OU DU MANDATAIRE 

(Nom et quaiite du signataire) 

DUPUIS Fran9ois - CPI BREVETS 
N** 92-1079 



PREFECTURE 



La loi n°78-17 du 6 janvier 1978 relative a rinformatlque. aux fichierset aux libertes s'applique 
Ella garantit un droit d'acces et de rectification pour les donn^es vpus concemant aupres de I'lNPI 



formulaire. 



PROCEDE DE FABmCATION DE PIECES MOULEES 
PUIS FORGEES COMPRENANT tfN OlJ DES EVIDEMENTS 
ET INSTALLATIO^f DlE MISE EN OEUVRE 

L'invention se rattache au secteur technique de la fabrication' de' pieces en 
alliage leger tel qu'alliage d'aluminium, coulees en fonderie. puis forgees. 
Do nombreuses- pieces sont fabriquees eii fonderie puis forgees selon le 
precede COBAPRESSv objet du brevet europeen n"^ 119 365 pour des" 
alliages leger et notariirrient d'aluniinium. Ces piepes irequierent sauvent des^^'^ 
operations complementaires d'usinage pour realiser des alesages ou 
- evidements ou trous borgnes qui sont -directement en relation: avec; 
Tutilisation et les applications de la piece elle-rnteme sur des produits plus , 
ou moins complexes. Dans ce cas, il est alors necessaire apres T operation de ' 
fonderie et de forgeage, de .transferer Jes pieces.; considerees vers d'autres . 
postes de travail/polir effectuer les bpera^ tels 
que usinage ' pouf la .re^^^ cavites presentes" sur le- 

produit final. : ' : J ' - \ ' \ 

Ges operations augmentent d'une -maniere substantielle la chaine de 
fabrication et lei cbuf en' restilt^^ ' : ' /--i*: ;t> . - v 

La derriarche du demandeuf a done ete de rechercHer comment remedier a . 
ces inconvenients et contraintes, tout en maintenant et en garantissant la * 
lite^fe fabricafion?;de la piece finale obtenue. ' ' ''^^ ' ' ^ ' ■ ^ 
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On connait par ailleurs I'utilisation de broches dans des monies de fonderie, 
.ces brqches ayant pour fpnctionrde faire des pieces de fonderie avec des 
evidements. - ; . ^ « • o ? a;- i: ^ - • 

Le demandeur, en tenant compte de rensemblevde ces' informations, a ainsi 
5 developpe selon Tinvention un nouveau precede de fabrication de pieces 
.ppulj^es. puis forgees, conseiyant les eyi dements de la preforme coulee, 
supprimant toute ou partie des operations d'usiriage ulterieures qui etaient 
. . : , necessaires -comme rappe^le. precedemment . ' t . . . . 

10 . Selon rinyention, le prpcede .Qst rernarquable, en ce qu'il met en oeuvre les 
phases suiyantes : . » - . 

- realisation d'une preforme de fonderie incluant un ou des evidements ou 
cavites debouchants ou borgnes, correspondant a des formes utiles ou 
recherchees de la piece finie a pbtenir ; . . ; . ' ' 

1 5 - transfert de la preformje dans un four tunnel assurant rhomogeneisati on en 
temperature de ladite preforme ; 

- ppsitionneirnent de la preforme de; fonderie dans une matrice de frappe 
: disppsee sur la presse ; . / . ; r ' ; n - ? ' ^ 

- introduction d'une:Ou de plusi,eurs broches multidirec.tiorinelles dans le ou 
20 les. evidements ou cayites de la prefqrme. de fonderie • selon une commande 

precedant r operation rde forge^ge ; ^ » . j < - ^ . - 

- operation de frappe de la preforme receptrice de la ou des broches pendant 
- : la phase de ppsitionnement temporaire de la ou des broches a Finterieur du 

. . - OU des. evidements formes ; . . i ■ V: • . 

25 - remontee de la matrice superieure . de: forgeage pour liberer la preforme 
::fbrgee;.;, • ■ : i-. •^ - 

. ^ - :retrait de la ou des broches- placees dans le pu les evidements ; ' 

- dechargement de la.prefprme forgee. ^ . : • . 
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Ces caracteristiques et d'autfes encore relatives au procede precite, et aux 
moyens techniques necessaires a la mise en oeuvre du procede, sont decrites 

dans la suite de la description. ' ' ' / . ■ ' ... 

• L'invention est exposee ci-apres plus en detail a T aide des figures des 
dessins annexes dans lesquels : ' ' i » * ' - ^ • ' 
- la figure 1 est une vue d'une - piece quelconque presentee dans I'etat de 
preforme selon T invention et destinee a etre forgee. 
10 - \cs figures 2 et 3 sont des vues a carajctere schematique en plaii illiistrant 
les phases de positionnement des broches ou de leur retrait dans lal jpreforme 
pendant Toperation et apres r^peration de forgeage. • ' • 

Afin de rendre plus concret I'objet de I'invention, on le decrit maintenant 
15 d'une maniere non limitative illu^tree aux dessihs'. ^ 

Le procede de fabrication selbri'T iilvehti oh de pieces mdulees puis forgees 
s'applique a toutes pieces de forme quelconque susceptible de presenter a 
. I'etat final de fa9onnag€ un oii des evideihehts 6u cavites debouchahtes ou 
20 . ; borgnes, utiles et fonctiohnelles on a.simp^ fohctidri d'allegement/^ ou 
les pieces sont en alliage leger tel qu'alliage d'aiuiriiTiium- ; . ' j : 

On a ainsi represente figure 1 une piece (1) preformee coulee en fonderie 
presentant une partie manchon (la) et une patte (lb), et ce'siihplement a 
25 . ' titre d'exenijple pour te^ Ledit ^manchon (lb) 

presente interieurement un evidement (Ic) pouvant etre etabli siirvtoute ou 
partie de sa longueur: On a -represente le plan' de joint (P), I'axe longitudinal 
(X-X) de Tevidement et par la fleeke'(F) la direction de frappe.^ 
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Cette piece est destinee a etre obtenue selon le precede du COBAPRESS 
defini dans le brevet europeen nP- l 19.3.65, mettant en oeuvre des operations 
successives de coulage en fondenevpujs forgeage pour des pieces en alliage 
;leger, tel qu'alliage d'aluminiurn, Entre -les .p^ de coulee, et de 

5 forgeage, est prevue une operation intermediaire d' introduction de la piece a 
retat de preforme de fonderie, dans- un four tunnel pour son chauffage, 
assurant son homogeneisation en temperature, puis son transfert au poste de 
forgeage. ;;Ladite pteforme de fonderie presente ainsi. un ou plusieurs 
. evidements ou cavites. , ; ^ . ^ 

10 --^ . ' ■• ■• . . 

Selon 1' invention,; rbutil de forgeage est amenage autour de la matrice de 
frappe, avec un ou plusieurs rmecanismes de translation de broches (2) 
destinees a etre positionnees temporairpment dans la preforme de fonderie a 
travers le ou les evidements (Ic) correspondants, durant I'operation de 

15 forgeage de ladite preforme. Plus sp6cifiquement, la preforme de fonderie 
est positionnee dans la matrice inferieure de frappe (3),. la matrice 
superieure. etant relevee. Le positionnement de la preforme de fonderie dans 
la matrice inferieure de forgeage est tel que Je ou lesdits Evidements sont en 
regard de Taxe longitudinal (Y-Y) de deplacement de la ou des broches, les 

20 deux axes (X-X) (Y-Y) coincidant. ^ : . 

La ou les broches sont sollicitees en deplacement par des moyens de 
commande (5) du type verin ou equivalent. La commande en deplacement 
des broches s'effectue dans le cadre d'une automatisation.de. production, 
25 * / direetement €n relation avec le.procede complet de fabrication des pieces. 

Le fonctionnement et mise en oeuvre du procede est le suivant : 




- realisation d'une preforme de foxiderie iiicluant uh ou des evidements ou 
cavites debouchantS' ou bor^es,^ corrfespondant a des formes utiles ou 
recherchees de la piege fiftie s obteiiir ;^ • : . * 

- transfert de la pfeforme dans un' four tuiinel hssurant I'homogeneisation en 
temperature de la pre forme / ' ■ * *^ r^. . : , 

- positionnement de la preforme de fonderie dans une matrice de -frappe 
' dispos^e sur une presse;;; . -j- r - r. >. - : 

- introduction d'une ou de plusieurs broclies muMdirectionrielles dans le ou 
les evidements ou cavites de la preforme de fonderie, selon ime commande 
precedent r operation de forgeage, lesdites broches etant translatees 
temporairement pbui/.etre positionnees dans la preforme de fonderie * 

- operation de= frappe de la preforme receptrice de la ou:des broches peiidant- 
la phase de positionnement temporaire de la ou des^ broches a .rinterieur dii 
ou des evidements fonries ; ; ; ^ 

- remont^e de la matrice superieure de forgeajge pour- liberer la preforme 
■fbrgee ; .. --'i:-^' - • '^.".^^ '-.y-Uv v. .-Civ..- • 

- retrait de la ou des brocHes placees dans le du les evidements. ; "* 

- dechargement del a preforme forgee/- ' . ^ - \ 

Le profil de la ou des broches est etkbli pour se rapprbcher au plus pres du 
profil de I'evidement realise dans la piece finie. 

y .-^ : v:' /. - ..-'a--- • • :.i 

■ Les advantages soht les suivants ^ : ^ • : . r. . :J - .v 

- integratioti du fa90ftnag(e idii ou des evidements dans IFoperation de forge, 
entrainant ainsi un gain d'usinage et une reduction du cout de fabrication ; 



- gain de matiere sur la preforriie. piar la. fbrimation du ou des evidements 
entrainant un gain de poids et un gain sur le cout de fabrication ; notamment 
sur Toperation d'usinage. 

- obtention d'evidements ou d'avant-trous multidirectionnels et non pas 
5 uniquement dans le sens de la frappe. 



: . . . » • i » ; 



REV END I JG A T IONS 



-1- Precede de fabrication de pieces moulees puis forgees comprenant un ou 
des evidements, caracterise en ce qu'il met en oeuvre les phases suivantes : 

. X. [ ■ 1 .■ " ' . •- 

- realisation d'une preforme de fonderie incluant un ou des evidements ou 
cavites debouchants ou borgnes, correspondant a des formes utiles ou 
recherchees de la piece finie a obtenir ; 

- transfert de la preforme dans un four tunnel assurant Thomogeneisation en 
temperature de ladite preforme ; 

- positionnement de la preforme de fonderie dans une matrice de frappe 
disposee sur une presse; 

- introduction d'une ou de plusieurs broches multidirectionnelles dans le ou 
les evidements ou cavites de la preforme de fonderie, selon une commande 
precedant 1 ' operation de forgeage ; 

- operation de frappe de la preforme receptrice de la" ou des broches pendant 
la phase de positionnement temporaire de la ou des broches a Tinterieur du 
ou des evidements formes ; 

- remontee de la matrice superieure de forgeage pour liberer la preforme 
forgee ; 

- retrait de la ou des broches placees dans le ou les evidements ; 

- dechargement de la preforme forgee. 

2 - Installation pour la mise en oeuvre du precede selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce qu'elle comprend autour de la matrice de frappe 
receptrice de la preforme de fonderie un ou plusieurs mecanismes de 
translation de broches multidirectionnelles destinees a etre positionnees 



- 8 • 

temporairement dans la preforme de fonderie a travers le ou les evidements 
correspondants de la preforme en vue de subir T operation de forgeage, 
et en ce que les translations sont effectuees a I'aide de commande 5 du type 
verin. 

PAR PROCURA'TION DE DI SERIO Emile 

DUPUIS Francois - CPI BREVETS 
N** 92--1079 



CABINET LAUn^fiT ci CriAKtmS 

Place Hotel de Vsiie - o.P. 20^ 
42005 SA'NT-ETlENNECedexl 
m 04 77 49 57 75 . . 
Fax 04 77. 41 50 02 . 




